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La prosente invention concerne les poids amovibles des- 
tines a etre montes aux deux extronites de barres d* halteres. 

Pendant tres longtemps les halteres ont ete constitues 
par des pieces coulees en forme de boules reunies par une 
5 tige. Les poids ont ete ensuite constitues par des disques 

pouvant fctre rapportes aux extremites d'une barre d f halteres. 
Ainsi, le poids d'un halt ere pouvait etre adapte tres rapi-> 
dement en ajoutant de nouveaux disques. Un autre perfect ion- 
nement qui fut apporte resida dans la fabrication des disques 
10 qui, au lieu d'Stre metalliques, furent constitues en elasto- 
radre par moulage. Les premiers de ces disques furent fabri- 
ques a partir de roues en caoutchouc de vehicules utilitaires. 

II a ete propose, egalement, des disques en caoutchouc 
munis lateralement de couronnes metalliques afin d'en augmenter 
15 le poids. 

Les realisation ci-dessus donnent satisfaction lors- 
qu'elles sont fabriquees a partir de caoutchoucs charges de 
bonnes qualites mais il est frequent, egalement, lorsque les 
caoutchoucs sont trop charges, qu'il en resulte des ruptures. 
20 Par ailleurs, les reglements internationaux ont evolue. II 

est maintenant necessaire que les poids ou disques d 1 halteres 
presentent une coul eur particuliere en fonction de leur poids. 

L 1 invention cree un nouveau poids d'halteres en forme 
de disque qui permet de n'utiliser qu'une quantity de caout- 
25 chouc relativement faible, de sorte que son prix de revient 
est has malgre que de tres bonnes qualites de caoutchoucs 
peuvent §tre employees, lesdits caoutchoucs pouvant Stre 
teintes dans la masse. 

De plus, 1' invention, par sa raise en oeuvre, permet de 
JO fabriquer des poids de 10, 15, 20, 25 et 50 kg ayant tous le 
m&me diam£tre exterieur 4 l'aide d'un outillage simple. 

Conformement a l 1 invention, le poids pour halteres est 
caracterise en ce qu'il comporte une douille centrale destin6e 
a §tre engagee sur une barre d'halteres, ladite douille cen- 
35 trale supportant une plaque metallique formant lest et un 

disque en caoutchouc ou matiere analogue etant surmoule sur 
ladite douille et ladite plaque. 

La presence d'un lest noye dans le caoutchouc ou autre 
matiere permet o'obtenir vine diminution du poids de la matiere 
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utilisee- La presence du lest permet egalement une diminution 
de l'epaisseur du disque par rapport a un disque tout en 
caoutchouc ce qui permet de mettre en place davantage de dis- 
que s sur la barre d 1 halt ere s. 

5 La diminution de I'epaisseur de caouthhouc permet, 

d'une part, de reduire le prix de revient et,d* autre part, 
d'obtenir une reduction du temps de vulcanisation par rapport 
a un disque tout en caoutchouc 

Un autre avantage apparalt en cours d'utilisation.. En 

10 effet, lorsque la barre d'halteres tombe obliquement la pre- 
sence du lest a l'interieur du disque en caoutchouc diminue 
l f effort de flexion qui est appliqu6 au caoutchouc, notamment 
au niveau de la douille centrale, ce qui reduit les possibilites 
de decollement du caoutchouc et de la douille - 

15 Diverses autres caracteristiques de 1' invention ressor- 

tent d'ailleurs de la description detaillee qui suit. 

Des formes de realisation de l'objet de 1* invention 
sont representees, a titre d'exemples non limitatifs, au des- 
sin annexe- 

20 La fig. 1 est une coupe suivant tin plan median, repre- 

sents par la ligne I-I de la fig. 2, d'un poids pour haltSres 
realise selon 1' invention. 

La fig- 2 est une coupe prise suivant la ligne II-II de 
la fig. 1. 

25 Les fig- 3 et * sont des coupes analogues a la fig. 2 

. illustrant des d6veloppements de l 1 invention- 

Le poids pour haltdres qui est represents au dessin 
comporte une douille centrale 1 metallique dont le diametre 
interne correspond au diametre externe d'une barre d'halteres 
30 et sur laquelle est fixee une plaque 2 egalement metallique* 
De preference, comme l'illustre le dessin, la plaque 
2 est decoupee dans une t8le epaisse et prdsente la forme d*un 
polygone- II est avantageux que la forme du polygons soit prise 
parrai celles qui permet tent qu'il n f y ait pas de chutes de 
35 metal dans la plaque decoupee ou tout au moins que les chutes 
soient tres faibles ; cela permet, d'une part, une facilite de 
decoupe et, d 1 autre part, une economie de matiere. 

Le dessin montre que le polygone choisi peut Stre un 
carre et il serait possible, de fa$on analogue, de choisir un 
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hexagone. 

Des trous 3 sont mnnages dans la plaque 2, nar exem- 
pie suivant des diagonales de celle-ci lorsqu'elle est carree. 
De plus, un trou central 4- est egaleraent decoupe et, de pre- 
5 ference, ce trou central est lui-m§me polygonal , par exemple 
carre comme cela est reprosente. La plaque 2 est soudee a la 
douille centrale 1 par des points de soudure 5* Ce mode de 
fixation a pour ef f et de roenager des espaces libres 6 entre la 
peripheric externe de la douille 1 et le bord interne du 
10 trou 4. 

La dimension des trous 3 est choisie compte tenu de la 
dimension de la plaque 2 et de la dimension du trou 4 pour que 
le poids de ladite plaque 2 ajoute a celui de'la douille 1 
soit bien connu et precis. En effet, la plaque 2 est destin&e 

15 a constituer un lest. L 1 ensemble douille 1-plaque 2 est ensuite 
noye completement dans une masse de caoutchouc 7, sensiblement 
en forme de disque, qui est moulee dans une forme appropriee, 
par exemple comme repr^sente au dessin. Bien que d*autres N for- 
mes puissent egalement convenir, il est avantageux de former 

20 la peripheric de^^asse de caoutchouc pour qu'elle delimite un 
boudin peripherique 7a qui facilite la prehension et les mani- 
pulations du disque termine. 

Le caoutchouc 7 utilise pour envelopper la douille et 
la plaque est eventuellement charge et son volume est calculi 

25 compte tenu du poids de la plaque 2 et de la douille 1 pour que 
1' ensemble soit d'un poids precis par exemple 10, 15, 20 ou 
25 kg,voire 50 kg. La masse de caoutchouc 7 est egalement de 
preference pigmentee dans la masse pour qu'il ne soit pas 
necessaire ensuite de proceder a une peinture quelconque cor- . 

30 respondant au poids que doit presenter chaque disque. 

Comme l'illustre la fig. 2, le surmoulage du caoutchouc 
et sa vulcanisation sur la douille 1 et la plaque 2 ont pour 
effet de faire penetrer du caoutchouc, d'une part, dans les 
trous 3 et, d f autre T>art, dans les espaces 6 de sorte qu'on 

35 assure un ancrage parfait du lest a l'interieur de la masse de 
caoutchouc • 

Ainsi que cela est explique dans ce qui nrocede, le 
poids de chaque disque confectionn6 doit etre precis et, a 
cette fin, il est avantageux, comme l'illustre la fig. 3, de 
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prevoir dans lea f lanes du disque en caoutchouc 7, notamment 
en de<ja du boudin 7a des logements 8 dont la paroi 8a est 
avantageusement en contre-depouille. Les logements 8 permet- 
tent la mise en place de rondelles de tarage 9 pouvant Stre 
simplement maintenues par les parois en contre-depouille 8a 
ou en raettant en place une. vis 10 et un ecrou 11. 

Le tarage peut aussi etre realise conne illustre a la 
fig. 4 suivant laquelle on dispose dans le moule formant le 
disque de caoutchouc 7 de petites douilles taraudees 12 qui 
sont ainsi emprisonnees dans la natiere moulee. Ensuite, le 
tarage est ohtenu en vissant dans les douilles taraudees 12 
des bouchcns f iletes 13 permettant de tarer avec une grande 
precision chaque poids constitue. 

La fig. 4 illustre en. outre de fa^on schematique un 
outillage particulierement approprie pour le surmoulage du dis- 
que en caoutchouc 7* 

Elle illustre un moule qui comporte deux derai-matrices 
14 et 15 separees par une couronne 16. Des pions de centrage 
17 comportant une partie conique 18 sont prevus de place en 
place pour Stre engages dans l'une et 1' autre des demi-matrices 
14, 15 et pour traverser la couronne 16 qui est parf aitement 
centree par la partie conique 18. La largeur de la couronne 16 
est choisie de preference pour correspondre seulement a la 
partie plane que doit presenter la peripheric du disque 7 
en caoutchouc. 

Les demi-matrices 14 et 15 forment aussi avantageusement 
des doigts de centrage 19 entrant dans la douille 1. 

Un mSme moule peut comporter avantageusement plusieurs 
couronnes 16 de largeurs differentes ce qui permet d'utiliser 
les mSmes demi-matrices 14, 15 quel que soit le poids que doit 
presenter le disque, c f est-a-dire que le disque est alors plus 
ou moins large. Pour permettre 1' adaptation de couronnes 16 
de largeurs differentes les pions de centrage 17 sont engages 
dans un alesafre 21 de la demi-matrice 15 de relativement grande 
profondeur et de m§me les doigts de centrage 19 n'entrent que 
dans une partie de la douille 1 pour tenir compte de la lon- 
geur de celle-ci qui depend du poids que doit presenter le 
disque. 

La realisation ci-dessus du moule presente encore l'avan- 
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tage d'un demoulage facilite. En effet, les deux demi-matrices 
peuvent etre separees dans tine premiere operation puis la 
couronne peut §tre coulissee facilement par rapport a la 
peripheric du disque en caoutchouc qu'elle a servi A former 
en utilisant un extracteur de realisation simple , par exemple 
annulaire, prenant appui aur le bord peripherique du disque 
forme- 

L 1 invention n'est pas limitee aux exemples de reali- 
sation representes et decrits en detail, car diverses modi- 
fications peuvent y etre apportees sans sortir de son cadre. 
En particulier, les plaques 2 peuvent egalement Stre fabriquSes 
par moulage en acier, fonte ou autre metal* De meme t la 
douille 1 et la plaque 2 f ormant lest peuvent §tre monolithi- 
ques en les realisant par moulage ce qui constitue un procede 
de fabrication permettant egalement de prevoir des trous pour 
l'ancrage du caoutchouc qui est ensuite sunaoule- 
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REViJIDICATIONS 

1 - Poids pour halteres, caracterise en ce qu'il compor 
te une douille centrale destines a etre engagee sur une barre 
d'halteres, ladite douille centrale supportant une plaque 
metallique f ormant lest et un disque en caoutchouc ou matiere 
analogue etant surmoule sur ladite douille et ladite plaque. 

2 - Poids suivant la revendication 1, caracterise en 
ce que la plaque present e un trou polygonal »par exemple carre, 
dans lequel est enfilee la douille qui est fixSe a ladite 
plaque au moyen de soudures reliant des generatrices de la 
-douille avec des parties des c8tes de l'ouverture de la plaque 

5 - Poids suivant l f une des revendications 1 et 2, 
caracterise en ce que la plaque presente supplementairement 
des trous destines a §tre reniplis, de mSme que les espaces ma- 
nages entre la douille et les parois du trou dans lequel elle 
est engagee, par le caoutchouc qui est surmoule* 

4 - Poids suivant 1' une des revendications 1 k 3, carac 
terise en ce que la plaque presente une forme polygonale, la . 
forme polygonale choisie etant prise parmi celles ne laissant 
pas de chutes lors d f une decoupe de plaques successives dans 
une t81e. 

5 - Poids suivant l'une des revendications 1 4 4, carac 
terise en ce qu'au moins un logement est menage a partir d'un 
des cStes du disque en caoutchouc pour la mise en place de 
rondel les de tarage*. 

6 - Poids suivant l'une des revendications 1 a 5» carac 
terise en ce qu'au moins deux logements sont prevus de part et 
d 1 autre du disque en caoutchouc et presentent des parois en 
contre-depouille. 

7 - Poids suivant l'une des revendications 1 a 6, carac 
terise en ce que les logements sont delimit&s par de petites 
douilles taraudees pour le vissage de bouchons de tarage- 

8 - Outillage pour la fabrication du poids selon l'une 
des revendications 1 a 7, caracterise en ce qu'il comporte un 
moule comprenant deux demi -matrices separees par une couronne 
amovible relice aux demi -matrices par des pions de centrage. 

9 - Outillage suivant la revendication 8, caracterise 
en ce qu'il comporte plusieurs couronnes d'epaisseurs diffe- 
rentes, les deni-matrices etant amenagees avec des al&sages 



3/19/05, EAST Version: 2.0.1.4 



7 



2459056 



plus profonds que des nions de centra^e qui servent a les 
relier et a centrer la couronne intermediaire choisie. 

10 - Outillage suivant l'une des revendications 8 
et 9, caracterise en ce que les demi-matrices comportent 
supplementairement des moyens de centrage pour au raoins la 
douille portant le lest. 
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